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(54) Title: PACKAGING WRAPPER 




(57) Abstract 

The invention concerns a wrapper consisting of a foil capable of being cut up into separate films (20, 52, 56, 62) for packaging an 
article (34) and comprising, on the inner side relative to the article to be packaged (12), in particular a food product, said films designed 
to be closed by being folded around said article (34). In order to facilitate the choice of foil material without having to consider its 
fold-retaining properties, the foil comprises, on each film, at least a cold seal coating strip with controlled adherence, ensuring that the 
folds are maintained and the package is closed, following the phases which consist in folding the film around the article to be packaged. 



(57) Abrege 

L'enveloppe est constitute d'un film sectionnable en pellicules sdparees (20, 52, 56, 62) destin6es a conditionner un article (34) et 
comportant, da cot6 inteneur par rapport a r article a emballer (12), en particulier un produit alimentaire, par pliage de la pellicule autour 
de cet article (34). Pour faciliter le choix du mat6riau du film sans tenir compte de ses proprie^s de r6tention des plis, le film comporte, 
sur chaque pellicule, au moins une bande d'enduit de scellage a froid a adherence controlee, assurant le maintien des plis et la fermeture 
de l'emballage, apres les phases de pliage de la pellicule autour de l'article a emballer. 
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ENVELOPPE D'EMBALLAGE 

La presente invention concerne une enveloppe cTemballage 
convenant a Tutilisation avec un article a emballer et constitute d'un film 
sectionnable en peilicules separees destinee a etre fermee par pliage 
5 autour de Tarticle a emballer. 

Sans y etre iimitee, I'invention se rapporte plus particulierement au 
domaine de I'emballage de produits de confiserie et de chocolaterie ou 
autres produits de consommation tels que, par exemple, des cubes de 
bouillon. 

10 Generalement, les articles sont emballes individuellement dans une 

pellicule rectangulaire de film preimprime d'une taille et d'une forme 
appropriees, lesquels articles emballes individuellement pouvant, a leur 
tour, etre conditionnes en vrac dans un sachet d'emballage d'une 
dimension appropriee. L'article a emballer, par exemple de forme 

15 parallelepipedique, est, selon une methode courante d'emballage, place 
au centre du verso, c'est-a-dire de la face non imprimee d'une pellicule 
rectangulaire. On releve (ou rabat selon Torientation de l'article et le type 
de machine d'emballage) ensuite verticalement les deux pans 
longitudinaux contre les faces longitudinales de Tarticle. Puis, on releve 

20 les pans lateraux verticalement contre les deux faces transversales de 
l'article et on rabat leurs bords superieurs a plat sur la base superieure de 
l'article, ces deux dernieres operations se faisant necessairement par 
pliages successes et obliques avec les pans longitudinaux precedemment 
releves. Uemballage s'acheve par le rabattement des bords superieurs 

25 (devenus entre-temps des languettes trapezoTdales) des pans 
longitudinaux, Tun sur Tautre. sur la base superieure de Tarticle. 

II est toutefois a noter que, suivant la forme du produit a emballer et 
de la nature de la machine d'emballage, d'autres sequences de pliage de 
la pellicule d'emballage sont possibles, ces sequences de pliage etant 

30 realisees suivant une configuration de lignes de pli bien determinee. Cette 
configuration de lignes de pli de la pellicule d'emballage reste toujours la 
meme pour le meme article a emballer par la meme methode 
d'emballage. 

Un probleme important qui se pose a ce niveau est celui de la 
35 retention des plis a la fin de I'operation d'emballage afin que I'emballage 
reste ferme. Cette retention ne peut etre assuree qu'au prix d'une selec- 
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tion particuliere du film utilise en tant que substrat, qui doit presenter des 
caracteristiques mecaniques appropriees telles que la pliabilite et, en 
particulier, une tendance prononcee a ne pas revenir a sa position initiale 
apres le pliage de la pellicule lors de I'emballage. 

Ce probleme se manifeste, en particulier, lors de I'emballage 
d'articles de petite taille tels que les produits de confiserie, comme par 
exemple les bonbons, les pralines, les sucettes, les sucres d'orge, les 
barres chocolatees, etc, ou des cubes de bouillon. 

Comme solution, il est connu de selectionner des substrats particu- 
liers connus pour leur pliabilite elevee, comme le papier paraffine, la 
cellophane, des laminats a I'aluminium, ou encore des films synthetiques 
renfermant une quantite appropriee d'un additif augmentant la pliabilite de 
ce substrat. 

Cette solution limite toutefois considerablement les possibles de 
choix des films utilises comme substrats d'emballage ou en augmente 
considerablement le cout. 

On connaTt egalement des pellicules d'emballage de certains articles 
tels que des cubes de bouillon, ou la fermeture de I'emballage est assuree 
par collage. A cet effet, les pellicules component, du cote recto, c'est-a- 
20 dire du cote exterieur de I'article a emballer, une structure d'enduit de 
scellage a chaud dont la configuration est adaptee a la configuration des 
plis realises lors de I'emballage. 

Ce procede d'emballage presente I'inconvenient que la machine 
d'emballage doit etre specialement adaptee a ce procede dans la mesure 
25 ou il faut une source de chaleur. En outre, si cette source de chaleur est 
constitute par des plaques chauffantes, le collage ne peut etre realise 
que sur des surfaces parfaitement planes de I'article a emballer et 
necessity, outre le temps necessaire a la realisation de la soudure, une 
pression relativement importante que ne supportent pas un certain 
30 nombre de produits. 

Un autre inconvenient est que ce procede d'emballage est totale- 
ment inadapte a I'emballage d'articles sensibles a la chaleur, en particulier 
les produits de chocolaterie, et ne permet pas la selection d'un substrat 
d'emballage ayant une faible resistance aux temperatures. 

La demande de brevet EP-0 870 695 propose une pellicule 
d'emballage destinee a etre fermee par pliage autour de I'article, dont la 
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face recto, c'est-a-dire la face qui se trouve a I'exterieur de Particle, 
comporte une structure d'enduit de scellage a froid disposee selon une 
configuration telle que ces zones d'enduit de scellage se superposent par 
le pliage de la pellicule autour de Particle. Ces zones d'enduit de scellage 

5 assurent, par consequent, la retention des plis lorsque le materiau de la 
pellicule a la particularity de ne pas garder les plis. Cette pellicule 
comporte toutefois un vernis thermocollant qui maintient la pellicule 
fermee et qui presente les inconvenients mentionnes ci-dessus. La 
pellicule presente en outre I'inconvenient que le cote verso doit comporter 

10 des bandes anti-adherentes pour pouvoir devider le film d'un rouleau. 

Le but de la presente invention est de prevoir un nouvel emballage 
qui permet d'elargir considerablement le choix du film utilise et qui permet 
le conditionnement du film en rouleau. 

Pour atteindre cet objectif, la presente invention prevoit une 

is enveloppe d'emballage agencee pour conditionner un article, en particu- 
lier un produit alimentaire, cette enveloppe etant constitute d'un film 
conditionne sous forme de rouleau et sectionnable transversalement en 
pellicules separees, destinees a etre fermees par pliage autour de 1'article, 
caracterisee en ce que le film comporte, sur chaque pellicule, au moins le 

20 long d'un bord transversal de la pellicule, une bande d'enduit de scellage 
a froid, qui assure une adherence controlee de la pellicule sur elle-meme 
et qui est suffisamment puissante pour maintenir la fermeture de 
Temballage, mais qui est insuffisante pour perturber le deroulement du 
film de son rouleau. 

25 Le film comporte, de preference, sur chaque pellicule, le long de 

chaque bord transversal de celle-ci, une bande d'enduit de scellage a 
froid, Tune des bandes se trouvant sur le cote recto et I'autre sur le cote 
verso de la pellicule. 

La demanderesse a fait la decouverte surprenante que Tenduction 

30 prealable, au moins partielle, du film utilise comme enveloppe d'emballage 
avec un enduit de scellage a froid bien determine, permet d'obtenir, apres 
fermeture de la pellicule d'emballage par pliage, des plis presentant une 
excellente retention et permet egalement le conditionnement du film en 
rouleau. 

35 Le fait est que la substance utilisee comme enduit de scellage ne 

presente que peu ou pas d'adherence sur une surface lisse ou sur une 
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surface traitee a cet effet mais t en revanche, presente une bonne 
adherence lorsqu'eile est appliquee sur elle-meme, ce qui est le cas lors 
du pliage. La retention des plis est done assuree simplement par une 
legere pression et par superpositions mutuelles de certaines zones 

5 d'enduit de scellage et ceci sans autres accessoires que ceux necessai- 
res au pliage de i'emballage. 

Par scellage a froid, selon la presente invention, on entend un 
scellage qui s f effectue instantanement, par simple contact, a une tempera- 
ture comprise entre 0 et 50°C environ. En reaiite, la temperature n'est pas 

10 un parametre critique quant a I'obtention d'un scellage au moyen d'un 
enduit de scellage a froid et n'a pratiquement pas d'influence sur la qualite 
du scellage obtenu. On effectue done le scellage sans qu'un apport de 
chaleur supplementaire ne soit necessaire, a la temperature ambiante de 
Tespace dans lequel se trouve Punite d'emballage. 

15 En fait, les enduits de scellage a froid ont, jusqu'a maintenant, 

surtout ete utilises en couches sur un substrat ne subissant pas ou peu de 
deformation. On peut s'attendre, en effet, a des problemes importants de 
blocage dus aux proprietes autoadherentes de Tenduit de scellage a froid 
dans toute Tutilisation de cet enduit de scellage a froid sur un substrat non 

20 plan. 

La presente invention permet done I'utilisation de films moins chers 
et presentant de meilleures proprietes (rigidite, aptitude a I'impression, 
qualite esthetique) pour I'emballage d'articles sans restriction quant a la 
forme desdits articles. 

25 Quant a I'utilisation de films rigides, on notera que, jusqu'a present, 

on a toujours evite I'utilisation de films rigides pour les emballages devant 
etre fermes par pliage. Ces films rigides ont, en effet, une tres faible 
aptitude a retenir le pli. 

Lorsqu'on prepare un rouleau de film pour un emballage dont une 

30 des faces est revetue d'enduit de scellage, on peut appliquer un enduit 
anti-adhesif sur I'autre face afin d'eviter I'adherence de contact entre la 
face revetue d'enduit de scellage et Tautre face lors de I'enroulement. II 
convient toutefois de noter qu'il existe des enduits de scellage a froid dits 
« sees » qui, lorsqu'ils sont utilises conjointement avec certains substrats 

35 tels que les films de polypropylene, ne necessitent pas un tel enduit anti- 
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adhesif. Ces deux methodes peuvent aussi etre utilisees dans le cadre de 
la presente invention. 

Selon un mode d'execution avantageux, la structure des zones 
d'enduit de scellage comporte deux structures de bandes disposees en 
5 forme de W, le long des deux cotes opposes de la pellicule, une bande le 
long d'un troisieme cote de la pellicule et entre les deux structures en 
forme de W et deux zones dans les deux coins du quatrieme cote de la 
pellicule. 

Les bandes d'enduit de scellage disposees selon la configuration de 

10 pliage peuvent avoir une largeur de I'ordre de 4 mm. 

La configuration de la structure de bandes d'enduit de scellage peut 
avoir diverses formes en fonction de Tarticle a emballer et en fonction des 
sequences de pliage. 

Outre la structure de bande le long des plis a realiser, chaque 

is pellicule peut cornporter une bande d'enduit de scellage le long d'un bord 
d'un troisieme cote. Cette bande se trouvera sur la languette qui, a la fin 
du processus d'emballage, sera rabattue en premier lieu sur la base de 
I'article a emballer et assurera l'adherence avec la languette qui sera 
rabattue en dernier lieu. Chaque pellicule de film d'emballage peut, en 

20 outre, cornporter des zones supplementaires d'enduit de scellage 
permettant Tadherence de la languette qui est rabattue en dernier lieu sur 
la base de I'article emballe et contribuer ainsi au maintien de I'etat de 
fermeture de I'emballage. 

Selon un autre mode d'execution, on peut prevoir, le long du bord de 

25 Tune des languettes qui sont rabattues en dernier lieu a la fin de Topera- 
tion d'emballage, une bande d'enduit de scellage a froid du type dit 
« soft ». Ce type d'enduit, contrairement a I'enduit sec dont question ci- 
dessus, permet une adherence sur la face lisse du verso de la pellicule de 
I'emballage. Cette bande d'enduit de scellage soft assure une bonne 

30 adherence entre les deux languettes longitudinales rabattues a la fin de 
I'operation d'emballage et permet ainsi la realisation d'un emballage a 
fermeture hermetique qui ameliore la conservation de I'article emballe en 
reduisant Tinfluence de facteurs tels que I'humidite, I'odeur, les poussieres 
ou autres sur I'article. 

35 Cette adherence entre I'enduit du type « soft » et la surface lisse du 

verso du film ne doit toutefois pas etre irreversible car elle doit permettre 
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un deroulement du film lorsque ceiui-ci est conditionne et stocke en 
rouleau sans risque de rupture du film. Autrement dit, il faut choisir I'enduit 
de scellage du type « soft » en fonction de la nature du substrat sur lequel 
il est applique de maniere que, d'une part, son adherence sur le verso du 
5 substrat soit suffisamment faible pour permettre au film d'embaliage d'etre 
deroule d'un rouleau et, d'autre part, soit suffisamment puissante pour 
assurer une fermeture quasi hermetique de I'emballage. On peut done 
parler d'une adherence controlee. Cette adherence controlee a, en outre, 
I'avantage de pouvoir ouvrir Temballage et de le refermer a plusieurs 
10 reprises sans diminution sensible des qualites d'adherence. 

Comme on l'a indique ci-avant t un des interets de la presente 
invention est qu'elle permet I'utilisation de larges eventails de possibilites 
en ce qui concerne la nature du substrat utilise. Des exemples de 
substrats appropries sont des films plastiques d'environ 10 a 100 microns 
15 en polypropylene extrude et oriente, en polypropylene sous forme de film 
coule, en polyester, en polyethylene, en polyamide extrude et oriente, ou 
en polyamide sous forme de film coule. 

Conformement a la presente invention, on peut egalement utiliser un 
substrat en papier (frictionne ou couche). D'une maniere generale, tout 
20 materiau support ou materiau d'embaliage flexible peut convenir comme 
substrat selon la presente invention. Ces differents substrats peuvent 
consister en une couche unique, une couche unique metallisee ou en 
plusieurs couches laminees et/ou coextrudees. 

Le choix de I'enduit de scellage a froid ne presente pas un caractere 
25 critique. En tant qu'enduit de scellage a froid de type « soft », on peut 
envisager les adhesifs sensibles a la pression qui sont des substances qui 
sont collantes d*une maniere permanente et qui adherent spontanement a 
la surface de la plupart des materiaux sous Teffet d'une simple pression 
moderee. 

30 En regie generale, les adhesifs sensibles a la pression sont des 

compositions a base de caoutchouc nature! et/ou synthetique associees a 
des cellophanes modifiees, des restnes phenol-formaldehydes ou des 
resines hydrocarbonees (cires). Outre les caoutchoucs, on utilise large- 
ment des polymeres a base de styrene, d'acide (metha)crylique ou d'ether 

35 de vinyle, seuls ou en melange, egalement en combinaison avec des 
resines. Enfin, on peut encore utiliser des resines silicones. On utilise de 
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preference cles compositions comprenant des melanges de caoutchouc 
naturel et synthetique et des copolymeres de Pacide (metha)crylique et du 
styrene. 

Conformement a la presente invention, les enduits de sceliage a 
5 froid sont disposes sur les substrats a raison de 1 a 5 g/m 2 environ. 

Les enduits de sceliage a froid peuvent etre appliques sous forme de 
solution, de dispersion ou meme a I'etat fondu. 

D'autres particularites et caracteristiques de Tinvention ressortiront 
de la description detaillee de quelques modes d'execution presentes ci- 
o dessous, a titre d'illustration, en reference aux dessins annexes dans 
lesquels : 

- la figure 1 montre le cote recto d'un premier mode de realisation 
d'une pellicule d'emballage selon la presente invention ; 

- les figures 2 a 8 illustrent des sequences successives d'un exemple 
5 d'emballage d'un bonbon avec la pellicule de la figure 1 ; 

- la figure 9 montre le cote recto d'un second mode de realisation 
d'une pellicule d'emballage selon la presente invention ; 

- la figure 10 montre le cote recto d'un troisieme mode de realisation 
d'une pellicule d'emballage selon la presente invention ; 

io -la figure 11 monte une section, a echelle agrandie, a travers un 

exemple d'un mode de realisation selon la figure 10 et 

- la figure 12 represente une variante simplifiee du mode de 
realisation de la figure 10. 

La figure 1 represente le cote recto, ou cote imprime, d'une pellicule 
a d'emballage 20 apres que celle-ci a ete sectionnee d'un film deroule d'un 
rouleau de stockage (non montre) dans le sens represente par la fleche A 
sur la figure. 

L'enduit de sceliage a froid est dispose selon une structure 22 qui 
est adaptee a la configuration des lignes de pli realisees lors de 

to I'emballage et dont un exemple sera decrit plus loin, dans le cas de la 
figure 1, il y a deux structures de bandes 24, 26 d'une largeur de I'ordre 
de ± 4 mm, approximativement en forme de W, le long de deux cotes 
opposes de la pellicule 20 et une bande 28 le long d'un troisieme cote de 
la pellicule entre les deux structures laterales en forme de W. Du cote 

is oppose a celui de la bande 28 se trouvent egalement, dans les regions 
des coins, deux zones 30 et 32 d'enduit de sceliage a froid. Par rapport au 
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film initial stocke sur rouleau, les bandes 24, 26 se trouvent le long des 
bords longitudinaux tandis que la bande 28 est transversale. Sur le 
rouleau, ces differentes bandes d'enduit adhesif sur le cote recto se 
trouvent du cote exterieur des differentes spires du rouleau. 
5 La pellicule 20 de la figure 1 peut etre preparee en deposant, du 

cote recto d'un film en polypropylene oriente de 25 microns d'epaisseur, 
metallise ou non, une fine couche d'impression ou primer (par exemple, 
produit 10-612205-4 MX41 de la societe SIEGWERCK) destinee a 
ameliorer I'adhesion de I'encre d'impression. On procede ensuite a 
10 I'impression du film par des techniques connues en soi, telles que, par 
exemple, impression heliographique ou flexographique ou encore 
I'impression offset. Sur I'impression, on depose ensuite une laque de 
protection connue en soi. Sur cette laque, on depose ies structures 22 
d'enduit de scellage a froid suivant le modele represente sur la figure 1 . 
15 Ce depot peut egalement s'effectuer par des techniques d'impression 
connues en soi. 

Comme enduit de scellage a froid, on peut utiliser le produit IP7905 
ou IP7936 de la societe SWALE qui sera depose a raison par exemple de 
3g/m 2 . II s'agit ici d'un enduit adhesif qui n'adhere que sur lui-meme. 
20 Autrement dit, cet enduit n'adhere pas sur le c6te lisse non traite du cote 
verso du film, ce qui permet au film d'etre facilement stocke et conditionne 
sous forme de rouleau sans aucun probleme de deroulement. Cet enduit 
de scellage a, par ailleurs, la qualite d'avoir un faible coefficient de friction 
(COF = coefficient of friction) sur du metal qui est de I'ordre de 0,2 a 06, 
25 alors que le COF sur du metal est normaiement de I'ordre de 1-1,5. Ce 
faible coefficient de friction reduit les risques de bourrage et les adhesions 
sur la boTte a plier. 

On va maintenant decrire, en reference aux figures 2 a 8, une 
operation d'emballage d'un bonbon de forme sensiblement paralletepipe- 
30 dique avec la pellicule 20 de la figure 1. Celle-ci est placee sur le bonbon 
avec le verso ou face non traitee tournee vers le bonbon de maniere a ce 
que la bande 28 et le cote oppose avec zones adhesives 30 et 32 se 
trouvent dans le sens longitudinal du bonbon et les structures en forme de 
W dans le sens transversal du bonbon. Les cdtes de la pellicule 20 sont 
35 alors rabattus sur les faces longitudinales du bonbon tel que represente 
sur la figure 2. 
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La prochaine operation consiste a rabattre la region centrale de 
chaque cote de la pellicule avec les structures 24 et 26 sur les faces 
laterales du bonbon 34 tel que represents sur la figure 3. Cette operation 
est realisee par pliage avec les cotes longitudinaux de la pellicule 20 

5 suivant des lignes de pli obliques 36 et 38. Comme on peut le voir sur la 
figure 3, les deux structures en forme de W 24 et 26 (26 non visible sur la 
figure 3) de I'enduit de scellage sont disposees de maniere a ce que les 
deux membres exterieurs des structures en W longent les lignes de pli 36, 
38 et que la partie interieure en forme de V soit appliquee sur le cote 

10 transversal du bonbon 34. 

La prochaine operation consiste a rabattre, de chaque cote du 
bonbon 34, les deux pans delimites par les lignes de pli 36 et 38 vers 
I'interieur dans le sens des fleches 1 et 2 sur la figure 3. Cette operation 
place les bandes exterieures des structures d'enduit de scellage en forme 

is de W, c'est-a-dire celles longeant les lignes de pli 36 et 38, sur les bandes 
interieures en forme de V et aboutit a la configuration selon la figure 4. 
Ces sequences de pliage sont evidemment les memes sur les deux cotes 
lateraux du bonbon. Etant donne que toutes les bandes des deux 
structures 24 en forme de W et 26 se superposent totalement et que 

20 I'enduit de scellage a froid utilise adhere parfaitement sur lui-meme, la 
configuration de la figure 4 est une configuration stable avec une parfaite 
retention des plis realises jusqu'a present. 

La prochaine sequence de pliage est representee sur la figure 5 et 
consiste a rabattre les parties inferieures des pans lateraux precedem- 

25 ment plies et rabattus, sur la face inferieure du bonbon 34. Cette opera- 
tion est realisee par pliage avec les cotes longitudinaux suivant des lignes 
de pli obliques 40, 42, 44, 46 qui transforment les cotes longitudinaux en 
languettes trapezoTdales 48, 50. Le resultat de cette sequence de pliage 
est bien visible sur la figure 6 qui represente une vue d'en dessous et de 

30 la face cachee sur les figures precedentes. 

Ici aussi, il y a lieu de noter que les deux zones 30 et 32 d'enduit de 
scellage a froid sont disposees de maniere a ce que leurs bords obliques 
interieurs (voir egalement figure 1) longent les lignes de pli 40 et 42 de la 
' languette 48 comme on peut le voir sur la figure 6. 

35 Les figures 7 et 8 illustrent les dernieres phases de Temballage. 

D'abord, la languette 50, munie de la bande d'enduit de scellage 28, est 
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rabattue sur la face interieure comme represents sur la figure 7. La 
seconde languette 48 est ensuite rabattue sur la languette 50 pour former 
la configuration de la figure 8. 

Lors du rabattement de la languette 48, les deux zones 30 et 32 
5 d'enduit de scellage sont, en partie, superposees sur elles-memes et, en 
partie, appliquees sur la bande adhesive 28 de la languette 50. Par 
consequent, etant donne que la languette 48 adhere sur elle-meme et sur 
la languette 50, la configuration de la figure 8 est une configuration stable 
avec une bonne retention de tous les plis. 
10 II y a toutefois lieu de noter que, lors du rabattement de la languette 

48 sur la languette 50, la bande adhesive 28 n'adhere" que par ses 
extremites aux zones adhesives 30 et 32. En revanche, sa partie centrale 
viendra en contact de la face verso de la languette 48 a laquelle elle 
n'adherera pas. Autrement dit, si la pellicule de la figure 1 assure un 
15 emballage a fermeture stable et permanente, elle n'assurera pas une 
fermeture etanche. 

Toutes les sequences d'emballage decrites ci-dessous sont 
effectuees automatiquement dans une machine d'emballage. Dans ce 
contexte, il est important de noter que les pellicules d'emballage 
20 proposees conviennent pour les machines d'emballage existantes sans 
aucune necessite de modification ou d'adaptation. II y a lieu toutefois de 
noter que I'emballage decrit ci-dessous n'est qu'un exemple d'une 
configuration de pliage d'une machine determinee. D'autres machines 
peuvent effectuer des pliages selon des configurations de lignes de pli 
25 differentes. Dans ce cas, il y aurait lieu d'adapter le modele des structures 
adhesives montre sur la figure 1 a la configuration des lignes de pli reali- 
sees par la machine de pliage, le contraire etant plus difficile. 

On va maintenant decrire, en reference a la figure 9, un second 
mode de realisation d'une pellicule d'emballage selon la presente 
30 invention et representee globalement par la reference 52. 

On prepare et on imprime une pellicule, par exemple en propylene 
oriente sur laquelle on depose une structure 22 d'enduit de scellage a 
froid comme dans le cas de la figure 1 . On depose ensuite, uniquement 
sur la bande adhesive 28, une bande 54 d'enduit de scellage a froid du 
35 type « soft ». A cet effet, on peut utiliser le produit 22-392 ou le produit 22- 
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263 de la societe CRODA depose a raison de 3 g/m 2 . L'adhesif de la 
bande 28 fait office de « primer » pour l'adhesif « soft » de la bande 54. 

Uadhesif du type « soft » de la bande 54 a la propriete d'adherer, 
non seulement sur lui-meme, mais egalement sur la surface lisse non 

5 traitee du cote verso de la pellicule 52. Le resultat est que, lorsque la 
pellicule 52 est utilisee pour une operation d'emballage selon les figures 2 
a 8, a la fin de I'emballage, lorsque la languette 48 est rabattue sur la 
languette 50 (voir figures 7 et 8) et sur sa bande adhesive 54, le cote 
verso de la languette va adherer sur la bande adhesive 54 de la languette 

10 50. On realise ainsi un emballage qui, non seulement a un bon pouvoir de 
retention des plis, mais qui, en plus, est etanche et quasi hermetique. 

Selon un autre aspect de I'invention, on choisit le type d'enduit de 
scellage du type « soft » de maniere a avoir une adherence controlee, 
plus precisement, de maniere a ce que cette adherence soit suffisante 

is pour assurer une fermeture etanche de I'emballage mais insuffisante pour 
que I'adherence soit irreversible. Autrement dit, la bande adhesive 54 doit 
pouvoir etre decollee sans difficulty de la surface lisse de la pellicule 52. 
Ceci permet le stockage du film en rouleau sans risque de rupture lors du 
deroulement. 

20 La figure 10 represente un troisieme mode de realisation avantageux 

d'une pellicule d'emballage selon la presente invention et designee 
globalement par la reference 56. 

On peut, a nouveau, utiliser un film en polypropylene oriente que Ton 
imprime de maniere appropriee, eventuellement, apres avoir depose un 

25 « primer ». On depose alors, sur toute la surface recto, un enduit anti- 
adhesif 60. Des produits anti-adhesifs qui conviennent consistent en des 
melanges de resine polyamide et cire de polyethylene (par exemple les 
produits 10-609345-3P de la societe SIEGWERCK et 994404-X de la 
societe SICPA) deposes a raison de 1,5 g/m 2 . Sur cet enduit, on applique 

30 ensuite des motifs 22 d'enduit de scellage a froid identiques a ceux de la 
figure 1. Sur le cote verso, on applique alors, a peu pres entre les zones 
30 et 32 du cote recto et, comme represente en traits interrompus en 58, 
une bande d'enduit de sellage a froid du type sec. Lorsque la pellicule 56 
est utilisee pour I'emballage tel que decrit en reference aux figures 2 a 8, 

35 la bande adhesive 58 se retrouvera, a la fin de Toperation d'emballage 
(voir figure 7), du cote interieur de la languette 48 et, lors du rabattement 
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de celle-ci, elle va adherer sur la bande adhesive 28 de la languette 50 
pour former un emballage quasi hermetique. 

Lorsque le film selon la figure 10 est stocke sous forme de rouleau, 
les bandes adhesives 58 sur le verso sont generalement au contact de 
5 I'enduit anti-adhesif 60 sur le recto auquel elles n'adherent pas. Les 
bandes 58 viennent neanmoins egalement, au fur et a mesure de 
I'enroulement et apres un certain nombre de spires, au contact des 
bandes adhesives 28. Cette fois, par suite du choix de la nature de 
I'adhesif de la bande 58 et de son adherence controlee, il y a egalement 
10 possibility de decollage et de deroulement du film d'un rouleau. 

II y a lieu de noter qu'il est egalement possible de munir le cote recto 
de la pellicule 52 de la figure 9 d'un enduit anti-adhesif analogue a celui 
de la figure 10 afin de faciliter le deroulement d'un film stocke en rouleau. 
Au lieu de prevoir des bandes d'enduit de sceilage ayant une forme 
15 generalement rectangulaire comme montre sur les figures, on peut prevoir 
des bandes de forme ovoTde. Ceci permet un detachement progressif, 
avec moins de risques de dechirement, lorsqu'on ouvre I'emballage ou 
que Ton debite le film du rouleau. 

La figure 11 est une section, a echelle agrandie, a travers I'epais- 
20 seur, d'un exemple d'une pellicule du mode de realisation de la figure 10. 
Les differentes couches, identifies par A-F, sont constitutes, dans cet 
exemple de realisation avantageux, de la maniere suivante, sachant que 
la couche A constitue le c6te recto et la couche F le cote verso : 
A : enduit de sceilage du type « soft » a base de latex, depose a raison 
25 de 2-4 g/m 2 , produit IP 7985 de la societe SWALE, 

B: laque PVB (poly-vinyl-butynale), produit WO 48825 de SWALE 
avec des additifs de cire et ayant des proprietes anti-ad hesives 
pour I'enduit de la couche F et depose a raison de 0,7-1,3 g/m 2 , 
C : impression en couleur avec une encre PVB, serie Dynavin, foumie 
30 par SWALE et appliquee a raison de 2-3 g/m 2 , 

D : « primer » aqueux, type 200970 de SWALE applique a raison de 
0,4-0,8 g/m 2 , 

E : film de polypropylene oriente, coextrude, du type BEZ, fourni par 
VIBAC, avec une epaisseur de 30 u et compose de : 
35 E1 : couche de metallisation de 0,02-0,04 u, 
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E2 : couche coex de 1,5 p constitute d'un melange cle co- 
polymers et homo-polymeres, 
E3 : noyau homo-polymere de 27 p 

E4 : couche coex homo-polymere avec des proprietes anti- 

5 adhesives pour la couche A. 

F : enduit de scellage a froid du type sec a base de latex depose a 
raison de 2-4 g/m 2 , produit IP 7983 de SWALE. 
Un film constitue de cette maniere peut etre deroule et enroule 
jusqu'a dix fois d'une bobine sans perdre les proprietes adhesives 

10 necessaires a la formation d'un ernballage ferme. 

La figure 12 represente une variante simplifiee du mode de 
realisation de la figure 10. Dans cette variante, la pellicule 62 comporte 
simplement, sur le cote verso, le long d'un des bords (transversal par 
rapport au film en rouleau avant le decoupage), une bande d'enduit de 

15 scellage a froid 64 correspondant a la bande 58 de la figure 10 et, sur le 
bord oppose, du cote recto, une autre bande de scellage a froid 66, 
correspondant a la bande 28 de la figure 10. La constitution de la pellicule 
peut etre telle que decrit ci-dessus en reference a la figure 11. Les deux 
bandes 64 et 66 ont ete montrees, a titre d'illustration, et comme indique 

20 precedemment, sous forme ovoTde pour faciliter le detachement lors du 
devidage du rouleau. 

Autrement dit, dans cette variante de la figure 10, on n'utilise pas la 
structure 24, 26, 30, 32 d'enduit de scellage de la figure 10. Cette variante 
peut etre utilisee lorsqu'une fermeture quasi hermetique telle que permise 

25 par les modes de realisation des figures 9 et 10 n'est pas requise et que 
la fermeture le long des lignes de pliage n'est pas etanche. En revanche, 
la derniere phase de Temballage constitute par la superposition des 
zones d'enduit de scellage 64 et 66 permet le maintien des piis effectues 
precedemment lorsque Temballage est realise dans une machine du type 

30 & bolte de pliage, c'est-a-dire ou tous les plis mentionnes en reference 
aux figures 3 a 6 sont realises pratiquement en meme temps. 

II est par ailleurs possible de prevoir une variante simplifiee similaire 
a celle decrite ci-dessus pour le mode de realisation de la figure 9. 
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REVENDICATIONS 

1. Enveloppe d'emballage agencee pour conditionner un article 
(34), en particulier un produit alimentaire, cette enveloppe etant constitute 
d'un film conditionne sous forme de rouleau et sectionnable 

5 transversalement en pellicules separees (20, 52, 56, 62) destinees a etre 
fermees par pliage autour de I'article (34), caracterisee en ce que le film 
comporte, sur chaque pellicule (20, 52, 56, 64) au moins le long du bord 
transversal de la pellicule, une bande d'enduit de scellage a froid qui 
assure une adherence controlee de la pellicule sur elle-meme et qui est 
10 suffisamment puissante pour maintenir la fermeture de I'emballage, mais 
qui est insuffisante pour perturber le deroulement du film de son rouleau. 

2. Enveloppe d'emballage selon la revendication 1, caracteri- 
see en ce que le film comporte, sur chaque pellicule, le long de chaque 
bord transversal de celle-ci, une bande d'enduit de scellage a froid (64, 

15 66), I'une des bandes (66) se trouvant sur le cote recto et I'autre (64) sur 
le cote verso de la pellicule. 

3. Enveloppe selon la revendication 1, caracterisee en ce que 
la face recto de chaque pellicule comporte des zones d'enduit de scellage 
a froid (22) disposees au moins partiellement le long de trois cotes a la 

20 peripheric de la pellicule (20, 52, 56) selon une configuration telle que la 
plupart de ces zones d'enduit de scellage soit superposees apres le 
pliage de la pellicule autour de I'article, adherent mutuellement et 
maintiennent les plis autour dudit article. 

4. Enveloppe selon la revendication 3, caracterisee en ce qu'au 
25 moins une zone centrale du quatrieme cote est libre d'enduit de scellage 

et en ce qu'une zone d'enduit de scellage a froid (54) du type soft est 
deposee sur la face recto de chaque pellicule (52), au moins partiellement 
en correspondance avec I'enduit de scellage (22) d'un des trois cotes de 
cette pellicule, ledit cote etant oppose audit quatrieme cote ayant la zone 
30 centrale libre d'enduit de scellage. 

5. Enveloppe selon la revendication 3, caracterisee en ce que 
la face verso de chaque pellicule (56) dudit film comporte au moins une 
zone d'enduit de scellage a froid (58) du type sec agencee pour etre au 
moins partiellement superposee, apres pliage de la pellicule, a une bande 

35 (28) des zones d'enduit de scellage a froid (22) du cote recto de la 
pellicule. 
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6. Enveloppe selon la revendication 5, caracterisee en ce que 
ladite zone d'enduit de scellage a froid (58) deposee sur la face verso de 
chaque pellicule (56) est deposee au moins partiellement en 
correspondance avec la zone centrale du quatrieme cote libre d'enduit de 

5 scellage. 

7. Enveloppe selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, 
caracterisee en ce que I'enduit de scellage des bandes d'enduit de 
scellage (54, 58, 64, 66) est etale en forme de bande ovoide. 

8. Enveloppe selon Tune quelconque des revendications 5 ou 
10 6, caracterisee en ce que chaque pellicule (52, 56) comporte, sur toute sa 

face recto, un enduit anti-adhesif (60) qui est applique avant I'enduit de 
scellage des zones d'enduit de scellage a froid (22). 

9. Enveloppe selon Tune quelconque des revendications 2, 5 
ou 6, caracterisee en ce que chaque pellicule (56, 62) comporte, sur toute 

15 sa surface verso, une couche anti-adhesive (E4) coextrudee dans le 
substrat de la pellicule (56, 62). 
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